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(£4) Procede de dispositif pour fabriquer des recipients en matieres thermoplastiques par soufflage ou enrage- 
soufflage. 

(57/ Dans le proc&de selon 1'invention, on moule par souf- 
frage ou etirage-soufflage des recipients en matieres mer- 
moplastiques. Pendant le soufflage, on applique sur Tun 
des demi-moules, qui est mobile, une poussee qui le rap- 
proche de I'autre demi-moule fixe. On reduit ainsi le jeu en- 
tre les deux demi-moules dans leur plan de joint. 

La poussee est creee par la mise en pression d'une 
chambre 6tanche (28) menagee entre le demi-moule (1) et 
la demhcoquille (4) qui le porte. 
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La presente invention concerne un precede et un dispositif 
pour fabriquer des recipients en matieres therraoplastiques par 
soufflage ou etirage-soufflage. 

L* invention concerne plus particulierement la fabrication de 
recipients par soufflage ou etirage-soufflage effectue dans un moule 
constitue par deux derai-moules mobiles en rotation autour d'un axe 
commun, qui delimitent, lorsqu'ils sont appliques I'un contre 
1* autre, une cavite de moulage. 

II est connu de fabriquer des recipients, notamment des 
bouteilles. en matieres thermoplastiques par soufflage ou etirage- 
soufflage de preformes disposees a l'interieur d'un moule dont la 
cavite de moulage a la forme du recipient a obtenir. Pour ce faire, 
des preformes ayant la forme d'un tube cylindrique ferae a une 
extremite et dont 1' autre extremite, ouverte, constitue le goulot de 
la bouteille a obtenir, sont port^es, dans un poste de 
conditionnement thermique, a une temperature telle qu'elles puissent 
etre deformees. Puis les preformes chaudes sont transferees dans un 
moule constitue de deux demi-moules assembles ou elles sont 
souf flees ou etirees et souf flees, le soufflage etant realise au 
moyen d'un fluide gazeux sous press ion, en general de l'air. 

Les pressions mises en jeu lors du soufflage atteignent 
frequerament 40 bars. II en resulte que lors de la fabrication d'une 
bouteille d'une contenance de 1,5 litre qui a une surface projetee 
de 250 cm2 environ, une force de l'ordre de 9.800 decanewtons tend a 
separer les deux demi-moules assembles qui constituent le moule de 
soufflage. 

II en resulte que, malgre tout le soin apporte a la 
realisation des demi-moules, de leur charniere d' articulation et de 
leur dispositif de verrouillage en position fermee, sous 1' action de 
la force engendree par la pression du fluide de .soufflage, les deux 
derai-moules s'ecartent legerement l'un de 1' autre et un jeu de 
quelques dixiemes de millimetres apparait au plan de joint des demi- 
moules. Ce jeu n'est pas prejudiciable a la forme du recipient 
obtenu car, la raatiere thermoplastique se refroidissant au contact 
de la paroi du moule, sa viscosite augmente considerablement et elle 
ne peut s'ecouler dans le jeu existant entre les demi-moules. 
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Par contre , 1 1 experience a prouve que ce jeu etait 
prejudiciable a la resistance mecanique des recipients notamment 
lorsqu'ils sont remplis avec des boissons gazeuses, avec des 
boissons a base de cola, ou avec des jus de fruit. En effet # des 
phenomenes de fissuration sous tension apparaissent dans les zones 
des recipients correspondant au plan de joint des derai-moules. Le 
meme phenomene apparait lors du lavage de bouteilles avec des 
solutions de soude caustique ou de tensioactifs. Des essais ont 
montre que ce phenomene de fissuration sous tension etait 
consider ablement diminue, voire supprime lorsgue ie jeu entre les 
demi-moules, lors du soufflage, etait reduit. 

L 1 invention a done pour but de remedier aux inconvenients 
exposes ci-avant et de proposer un procede et un dispositif qui 
permettent, lors de la fabrication d'un recipient par soufflage ou 
etirage-soufflage, de suppriroer ou de reduire au maximum le jeu 
entre les deux demi-raoules constituant le moule de soufflage. 

A cet effet, l 1 invention a pour objet un procede pour 
fabriquer des recipients en matieresthermoplastiquespar soufflage ou 
etirage-soufflage d'une preforme prealablement chauffee, disposee 
dans un moule constitue de deux demi-moules delimitant une cavite de 
moulage, portes par deux demi-coquilles articulees en rotation 
autour d'un axe commun et dotees d'un dispositif de verrouillage, 
procede dans lequel, lors du soufflage de la preforme au moyen d'un 
fluide gazeux* sous pression pour la transformer en recipient, on 
applique sur l'un des demi-raoules une poussee P f en direction du 
plan de joint des derai-moules, perpendiculaire au dit plan de joint, 
superieure et de sens contraire a la somme des potissees antagonistes 
qui tendent a ecarter l'un de 1' autre les derai-moules. 

L 1 invention a aussi pour objet un dispositif pour la mise en 
oeuvre du procede, dispositif dans lequel une chambre etanche 
pouvant etre mise en pression est menagee entre l'une des deux demi- 
coquilles et le demi-moule porte par celle-ci. 

Les caracteristiques et avantages de l 1 invention ressortiront 
a la lecture de la description qui va suivre, faite en reference aux 
dessins annexes, donnes uniquement a titre d'exemple non limitatif 
et parmi lesquels : 
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- la Fig, 1 est une vue de dessus d'un dispositif pour la raise 
en oeuvre du procede selon 1' invention ; 

- la Fig. 2 est une vue de face, en coupe prise selon la ligne 
II-II de la Fig. 1 ; 

- la Fig. 3 est une vue de gauche, en coupe partielle, prise 
selon la ligne III-III de la Fig. 1 ; 

- la Fig. 4 est une vue fragmentaire, a plus grande echelle, 
du dispositif represents a la Fig. 2, montre dans une premiere 
position fonctionnelle ; 

- la Fig, 5 est une vue f ragmentaire r a plus grande echelle, 
du dispositif represents a la Fig. 2, montre dans une deuxieme 
position fonctionnelle. 

Le procede pour fabriquer des recipients en matieres 
therraoplastiques par soufflage ou etirage-soufflage est mis en 
oeuvre dans deux demi-moules 1 et 2 qui, lorsqu'ils sont en contact, 
delimitent une cavite de moulage 3 d'axe X-X (voir Fig. 1). Ces deux 
demi-moules sont montes a l'interieur de deux derai-coquilles 4 et 5, 
articulees en rotation autour d'un axe 6 commun parallele a X-X et 
raunies, a 1' oppose de celui-ci, d'un dispositif de verrouillage 
connu. Ce dernier est constitue par des pattes 7 et 8 appar tenant 
respectivement aux demi-coquilles 4 et 5, percees d'alesages 9 
concentriques, s 1 imJbriquant les unes entre les autres en position de 
fermeture du raoule et reparties sur toute la hauteur des derai- 
coquilles ; des doigts 10, commandes par un arbre commun 11, 
verrouillent deux pattes successives en s'inserant a glissement dans 
les alesages 9. 

Deux biellettes 12 sont articulees a une extremite en 13 aux 
angles respectifs des demi-coquilles 4 et 5 et, a leur autre 
extremite sur un axe commun 14 parallele a X-X solidaire d'une 
extremite d'un bras de commande 15 ; ce bras est apte a "pivoter 
suivant la double fleche F autour d'un axe 16 parallele a X-X 
passant par son extremite opposee, provoquant un deplacement 
approximativement lineaire de l'axe 14. II en resulte un deplacement 
par pivotement des demi-coquilles 4 et 5 entre une position de 
fermeture, representee a la figure 1, et une position d'ouverture. 
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Sur la face exterieure 17 du derai-moule 1, opposee a la cavite 
de moulage 3 est menagee une gorge 18 dans laquelle est loge un 
joint d'etancheite 19 elastique de section circulaire. Corame on peut 
le voir a la figure 3, la surface inscrite a l'interieur du 
5 perimetre defini par la gorge 18 est superieure a la surface 
projetee de la cavite de moulage 3. A la peripherie de la face 17 du 
derai-moule 1 sont menages des trous taraudes . 20 servant a la 
fixation du demi-moule 1 sur la demi-coquille 4. Ces trous 20 sont 
situes a I'exterieur du perimetre defini par la gorge 18. Des trous 
lO analogues sont manages dans la face exterieure correspondante du 
demi-moule 2* 

Dans la demi-coquille 4 est perce un trou 21, d'axe 
perpendiculaire a l'axe X-X, debouchant a la surface interieure 23 
de cette demi-coquille. Un raccord 22 est fixe dans ce trou, a 
15 I'exterieur de la demi-coquille 4. Comme represente aux figures 1 et 
2, lorsgue la demi-coquille 4 et le demi-moule 1 sont assembles, le 
trou 21 debouche a l'interieur du perimetre delimite par la gorge 
18. 

L 1 assemblage du demi-moule 1 et de la demi-coquille 4 est 

20 realise de la facon suivante, Le demi-moule 1 , muni du joint 
d'etancheite 19 loge dans la gorge 18, est mis en place dans la demi- 
coquille 4 et repose sur la face superieure de celle-ci par des 
patins 24 a faible coefficient de frottement. II est ensuite fixe 
sur la demi-coquille au moyen de vis 25, dont la surface d'appui de 

25 la tete 26 est plane, traversant la demi-coquille 4 par des trous 
lisses, qui se vissent dans les trous taraudes 20 menages dans le 
demi-moule 1, Entre la tete 26 des vis 25 et la demi-coquille 4 sont 
interposes des moyens elastiques 27 qui, dans le mode de realisation 
represente aux figures 1, 2, 4 et 5 sont des rondelles ressorts. Le 

30 demi-moule 1 est ainsi monte mobile dans la demi-coquille 4. Le 
couple de serrage applique sur les vis 25 ainsi que la raideur des 
moyens elastiques 27 sont choisis de fa<?on telle que le joint 
d'etancheite 19 est comprime et qu'un leger jeu Jl est menage entre 
le demi-moule 1 et la demi-coquille 4 (voir figure 4). On cree ainsi 

35 une chambre etanche 28 reliee a I'exterieur par le trou 2L et le 
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raccord 22 , dont la surface est superieure a celle de la surface 
projetee de la cavite de moulage 3. 

Le demi-raoule 2 est assemble de fa$on rigide a la demi- 
coquille 5 au moyen de vis, sans interposition de moyens elastiques. 
F on ctionnement 

Le fonctionnement du dispositif qui vient d'etre decrit va 
etre expose ci-apres en se referant aux figures 2, 4 et 5. 

Les demi-moules 1, 2 portes par les deux derai-coquilles 4 et 5 
etant en position ouverte, une preforme 29, chauffee au prealable a 
la temperature de deformation du materiau thermoplastique qui la 
constitue, est introduite entre eux. Les demi-moules sont refermes 
au moyen des biellettes 12 agissant sur les derai-coquilles puis 
verrouilles par actionnement de l'arbre 11. Le corps de la preforme 
29 est ainsi enferme dans la cavite de moulage 3 ou elle est 
maintenue par sa collerette 30 qui repose sur un epaulement prevu a 
cet effet. Le col de la preforme 29 fait saillie a l'exterieur du 
moule. 

Une buse de soufflage 31 mobile suivant l'axe X-X vient alors 
s'appliquer de fagon etanche sur le col de la preforme. La buse est 
reliee au moyen d'une tuyauterie 32 souple, montee en derivation, a 
la chambre etanche 28 par l'intermediaire du trou 21 et du raccord 
22. Ainsi, lorsque de l'air de soufflage sous pression est introduit 
dans la preforme pour la souffler et la transformer en recipient en 
la plaquant contre les parois de la cavite de moulage 3, de l'air a. 
la meme pression est introduit egalement dans la chambre etanche 28, 

La surface de la chambre etanche 28 etant plus grande que 
celle de la surface projetee de la cavite de moulage 3 et la 
pression de l'air etant identigue dans la chambre 28 et dans la 
cavite 3, une poussee P, de direction perpendiculaire au plan de 
joint des demi-raoules s'exerce sur la face 17 du demi-raoule 1, cette 
poussee P etant superieure a la somrae p des poussees antagonistes 
dues a la pression de l'air de soufflage a l'interieur de la cavite 
de moulage 3 et a la force de rappel des rondelles ressort 27. II en 
resulte que les moyens elastiques 27 se deforment et que le. demi- 
raoule 1 s'ecarte de la demi-coquille 4,-le jeu JZ* entre la demi- 
coquille 4 et le demi-moule 1 etant superieur a Jl (voir figure 5), 
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ce qui a pour effet de deplacer le demi-moule 1 vers le derai-moule 2 
et de reduire a quelques centiemes de millimetre le jeu existant 
entre les demi-moules au plan de joint, 

Lorsque la preforme a ete soufflee et le recipient moule, 
l'arrivee d'air de soufflage sous pression est coupee et le 
recipient mis a la pression atmospherique par 1 1 intermediate d'une 
vanne a trois voies (non representee) montee sur la buse 31. La 
chambre 28 est elle aussi mise a 1' atmosphere, ce qui supprime la 
poussee P. Sous 1' action des moyens elastiques 27, le demi -moule 1 
reprend sa position primitive. 
Le moule est alors deverrouille puis ouvert et le recipient 
moule est ex trait, Le moule est pret pour recevoir une autre 
preforme et mouler un nouveau recipient. 

Dans le cas ou le moulage est effectue par etirage- soufflage, 
une tige d' etirage introduite dans la preforme par la buse de 
soufflage qui est creuse prend appui sur le fond de la preforme et 
etire celle-ci jusqu'a ce qu'elle vienne en contact avec le fond de 
la cavite de moulage, puis de l'air sous pression est insuffle par 
la buse de soufflage dans la preforme etiree pour lui donner sa 
forme definitive. Lors de la phase de soufflage le demi -moule 1 se 
deplace vers le demi -moule 2, comme decrit precedemment pour reduire 
le jeu au plan de joint. 
SMIANTES 

En variante, il peut etre envisage : 

- de menager la gorge 18 logeant le joint d'etancheite 19 dans 
la surface de la demi-coquille 4 en regard de la face 17 du demi- 
moule 1 ; 

- d'alimenter la chambre etanche 28 avec un fluide dont la 
pression est superieure a celle de l'air de soufflage de la 
preforme. On obtient ainsi,. pour une meme surface de la chambre 
etanche 28, une poussee P superieure, ce qui permet encore de 
reduire le jeu au plan de joint. 

MMTAGES 

Les avantages presentes par 1* invention sont les suivants : 

- malgre les jeux mecaniques necessaires au bon fonctionnement 
sans grippage de I 1 articulation et du verrouillage des deux demi- 
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coquilles, jeux qui sont de l f ordre de quelques dixieraes de 
millimetre, on peut obtenir un plan de joint des demi-moules pour 
lequel le jeu est seulement de l'ordre de quelques centiemes de 
millimetre ; . 

- c'est la meme source d'air sous pression qui est utilisee 
pour effectuer le soufflage de la preforme et la mise en pression de 
la chambre etanche ; 

- etant donne que le volume de la chambre etanche est de 20 a 
30 fois plus petit que celui du recipient moule, le jeu au plan de 
joint est rattrape bien avant que le material! CGnstituant la 
preforme vienne en contact avec les parois de la cavite de moulage, 
ce qui garantit une bonne qualite du recipient dans la zone du plan 
de joint ; 

- etant donne que la poussee P qui applique les demi-moules 
Tun contre 1' autre est superieure a la somme des poussees 
antagonistes dues a la pression a 1'interieur de la cavite de 
moulage et a la force de rappel des moyens elastiques montes sous 
les t§tes de vis, les demi-moules ne peuvent s'ecarter l'un de 
l f autre lors du soufflage de la preforme. 

- tous les efforts engendres lors du soufflage etant supportes 
par les demi-coquilles et les dispositifs d 1 articulation et de 
verrouillage, les demi-moules peuvent etre realises en materiaux 
plus legers tels que des alliages d' aluminium moins chers et plus 
faciles a usiner. 
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Revendications 

1/ Precede pour fabriquer des recipients en matieres 
thermoplastiques par soufflage ou etirage-soufflage d'une preforme 
prealablement chauffee, disposee dans un moule constitue de deux 
demi-moules (l f 2) delimitant une cavite de moulage (3), portes par 
deux demi-coquilles respectivement (4, 5), articulees en rotation 
autour d'un axe conuaun (6) et dotees d'un dispositif de 
verrouillage, caracterise en ce que lors du soufflage de la 
preforme, au raoyen d'un fluide gazeux sous pression, pour la 
transformer en recipient, on applique sur i'un des demi-moules une 
poussee (P) en direction du plan de joint des demi-moules (1, 2), 
perpendiculaire au dit plan de joint, superieure et de sens 
contraire a la somme des poussees antagonistes qui tendent a ecarter 
l'un de I 1 autre les demi-moules (1) et (2)* 

2/ Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que la 
poussee (P) est provoquee par un fluide gazeux sous pression, dont 
la pression est la m§me que celle du fluide gazeux utilise pour le 
soufflage de la preforme. 

3/ Procede selon les revendications 1 et 2 caracterise en ce 
que le fluide gazeux sous pression utilise pour exercer la poussee 
(P) et souffler la preforme provient de la meme source de fluide 
gazeux sous pression. 

4/ Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que la 
poussee (P) est provoquee par un fluide sous pression, dont la 
pression est superieure a celle du fluide gazeux utilise pour le 
soufflage de la preforme. 

5/ Dispositif pour fabriquer des recipients en matiere 
thermoplastique par soufflage ou etirage-soufflage d'une preforme 
prealablement chauffee, disposee dans un moule constitue de deux 
demi-moules (1, 2) delimitant une cavite de moulage (3), portes par 
deux demi-coquilles respectivement (4, 5) r articulees en rotation 
autour d'un axe commun (6) et dotees d'un dispositif de 
verrouillage, caracterise en ce que une chambre etanche (28) est 
menagee entre l'une des deux demi-coquilles (4, 5) et le demi-moule 
porte par celle-ci (1, 2). 
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6/ Dispositif selon la revendication 5 caracterise en ce que 
la surface de la chambre etanche (28) est superieure a la surface 
projetee de la cavite de moulage (3). 

7/ Dispositif selon la revendication 5 caracterise en ce que 
S la chambre etanche (28) est reliee par une tuyauterie souple (32) a 
une buse (31) de soufflage fournissant l'air de soufflage a la 
preforme disposee dans la cavite de moulage (3), 

8/ Dispositif selon la revendication 5 caracterise en ce que 
la chaiabre (28) est aliraentee avec un fluide dont la pression est 
10 superieure a celle de I s air du soufflage. 

9/ Dispositif selon la revendication 5 caracterise en ce que 
l'un des demi-moules (1, 2) est monte mobile par rapport a la demi- 
coquille (4, 5) qui la supporte. 

10/ Dispositif selon la revendication 9 caracterise en ce que 
15 des moyens elastiques (27) sont disposes sous les t§tes (26) des vis 
(25) fixant le demi-moule mobile sur la demi-coquille qui le 
supporte. 
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